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Aanvragera feo) Schmelbech) te Braunschweig, D I cf 0 ■ ?V 

Geraachtigdea Oct root bureau Pol ek & Cheri out s te * s^Greven;hage 
Ingeroepen reoht van voorrangs ~ - * 

Korte aanduidlngs Werk wf J ze en Inrl oh ting voor bet son ft W yer~ 

va.erdtgen van hoi !e l fcharpen f In- het b rj zonder 
van f l essen ult the rmop I est! sch vervormbere '] . 
kunststof p r J x , ; 

De ut tvTndlng heeff be trekking op een wekwt jze en een ' 
Inrl chtl.ng voor het conit nu verveard I gen von hot I e l l chamen^ 
i n het b t j zond er yen f l ess en u l t the rmop I as 1 1 sch verve rm** 
bare kunststof, waerbl jde houder door het opblazen In een 
metr I j s ; In zl )n ut telndel I Jke vorm wordt gebracht* I 

He t I s bekend, houd er s u 1 1 t he rmop last I sch ver*vorm~ \ 
bare kunststof te verveard I gen door het In een bl easivorm I " 
opbl ezen • van een ult een rlngvormfg mondstuk trederide ff •••• ' 

kunststof but s. Het Is verder bekend, de houders t I J dens het " 
* verveard I gen fegeH j kerf I J d te vu 1 1 en door de VuJ vioe^lstpf '^V^ 
met een sedan fge druk In de voor hat vormen van de houder ' 
bestemde kunststof bul s te brengen, daf deze vloelstof tqge-j 
II jkert! j d het yerwt j den/.en koel en, van. de veryormde ; ^ rW-'J 
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tbermoplastlsche kunst stpf bewerkst et I Igt 0 '; V 

Do met de, bekende werkwl J ze voor het verv^apdl gen s?en 
thermopfastfsche howoVrSf Tri het bl J zonder ••■•.ve%-'*f1:« : 8'sen r- . : 
berelkbere eepecltelt Is echter In verband "met <Je. kp.elbehan* 
5 deling van de vormstukken In de vorm sterk beperktt, Ter *. 

vermi j ding van df f nadeel he eft men reeds voorgesteld raeer« 
voudige metrljzen of vormen toe te passen,, Dergel I jke meer- 
voudige vormen betekenen echter een .hogere Investerlng resp c 
kostprijs en lei den nl et tot het gewenste resul taat van een 
voor massefabrlcage geschlkte continue verveerdlglng van de 
houders* 

De ultvlndlng nu beoogt een zode.nlge werkwl J ze voor het 
contlnuvervaardlgen van houders / In het bl) zondej? van. fles-: 
sen, te verscheffen/ det\zonder hoge tnrichtrngskpsten en 
15 onder aenpesslng ean de extrus! esnel hel d van de kunststof- 

buls houders kunnen worden verveerd I gd, die door ;da i age - 
verveardl glngskosten voor messaverpakklng, en In het bl j- 
zonder als eenmallge verpekklng geschlkt zlj.n, 

De werkwl J ze volgens de ul tvlndlng vertoonf hlertoe . 
het kenmerk, da t een ult een ring vormlg mpndstuk tredende ' 
kunststofbuls 'In een bleesvorm wordt gevoerd en na het be^ 
rel ken van een vooraf bepea! de lengte door lesbekken wordt 
gegrepen, semen geknepen en opgeb I azen, wearbl J de bul s 
tljdens het opblezen tot het berelken van de .ul tetndel l Jke 
lengte tezamen met de lesbekken verder wordt bewogen en na 
het b! azen wordt vrl J g eg even* v ^ 

Met de werkwl J ze volgens de ul tvlndl.ng wordt dus een 
kettlng van In dwersdoorsnede cl I Indrl sche of, soortgell Jk 
gevormde ampulr resp„ flesvormlge voorwerpen ; verkregen, \ 
waarvan hef aantal zlch near de utttreesnelheld van de buls 
en near de gawenste afmetlngen van de voorwerpen richt* 

Het Is doelmetlg, de bodem van de houder tl j dens het 
biezen door het opleggen op de lesbekken te vormen, zod at ' 
" de. lesbekken tljdens een gedeel te van de ul ttreebeweglng van 
de buls en tljdens het b I azen een steun voor de bodem van. 
da vo I gende houder vormen, terwljl zl j met : hun ^verhl tte ; ^ 
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del en tegel ! }k^rt l j c); h£f .[»^sj9«'ie^ 
houder s amen druk ken en dfchtlassen* v — 

Vol gens de uf tvfpdtng Is he t pok roog e I f J.k # dopr ml dde I 
van de bekken een he I sgedee I f e op het van het ring vorni t oe ; 
mondstuk efgekeerde efnde van de buls te vormen/ zodet telkens 
een product met twee ean de elnden eenwezlge ha I sdef en, onf s'iaa(trf/>;-- 
;Dergel f jke pr oducten kunnen I e.fer ln bet mfdden worderi- doorW : • 
.gesneden, gevu I d en met een dekse I vorml g bodemdeel worden 
efgesl oten. Op deze wjjze worden bf J elke bteasgang feilkens. 
twee houderrompen .Verveerdl gd« ■* v^ £'^ 

Tenet nde ook tfjdens het blazen de continue ! ulftree^ 
gtngen van de. bufs ult het ring vorml ge mondstuk hfef : te -be-Fr^ 
vloeden, wordt vo l gens een verder kenmerk : van de u ft vlrvdf ng,; der 
utt het rlngvormfge mondstuk /tredende bufs yoor; ;het frlezen 
bfnnen de bleesvorm door de J asbekken gegrepen, die de buls • 
weer vrl J geven, wenneer de bf J het bl azen g e vo rmd e houd e r^ < 
bodem zlch tezemen met de bekken ter hoogte van de u! ttree- ' ^ : ^i7i^. 
opening van de vorm bevfndt* Hf ervoor ts wel l swear een bestu-. "X 
ring van de beweglngen . van de I asbekken nopdzeke 1 1 j k # doch ! 
deze ..Is fn af henket I J khe.l d van de ex trusl esnel he l d zonder meer v ; 
te verwezenll jken en I evert. geeri noemensweerdf ge mpel 1 1 j kheden ^ ' 
of eanleldlng tot ex+re kosten* 

De voor het toepassen van de werkwlj ze vol gens de g I t- " 
vfndfng dfenende Inri chtl.ng wordt gekenmerkt door een . dl rect 
acMer het rlngvprml ge mondstuk eangebrachte • bl eesvorni, die/ -^]f^% 
In de vo o r t be we g I n g s r I c h 1 1 ng van de. buf s ean belde zl j den 'open^y^Mi 
Is ul tgevoerd en d I e t f J dens het b I ezen ean de u fttreez [ J de 
door de! asbekken Is af ges 1 oten, HI erbl | komt de ult het rlng*^ 
vormf ge mondstuk geextrudeerde buls dus dl rect j h de blaasvorm ^ vt?; 
en wordt deze but s na het . be re I ken van eeri vooraf bepea! de 
lengte door het Ingebrechte drukgas resp* perslucht yervormd^, 
waarblj de zf ch t e l kens In de vorm bevf ndende houder op. de zlch ; 
ean de u I ttreezf [de van de bl easvorm bevf ndende J asbekken' 
wordt ondersteundp HferblJ kan het mf ddengedeel ;+e:yYin>:lw'i^>; : 
•ring vorm I ge mondstuk- els "c/rager voor ; de' • b:I~ae sop-en f ngi; d I en^< : ^:.t r ^l 
of ook ze I f e l s bl aasopenlng z I j n u I tgevoerd ^ : ■'>V;>j"." M " ;'; v v" 
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vbratge loon^uk, ' el smede da daerop eensloUenda : open! rigs- 
d"oorsned« van da. biaasvorm'ean da di ameter. Van The* hel.sg.e- 
deelfe van de houder xtjn eengepes!. ' Hterdoor berelk! men, 
dot tlldan. he! vormen/d.w.z. t! Jdens de tnde houder heer- 
sende iruk, he! hat sgedee I !e \ van da houder nlet : word! ver- . 
«!]d en da! door een een pessende vormgeVlng van da btnnen- 
wand van da vorm schoudervormlga overgengen . tfan hat he Is- 
aedeeUe naar de zlch verwlidende houderwend ontsteen<,; 
Verder word! nog he! voordee! verkregen, da! de iaaba^an . 
de halsdelen van de houders blnnen da blaasvorm en wet 
direct voor he! ferelken van de ui t!ree-open!ng van de vo» 
. kunnen grlfpen en cnder ha! ui !voeran, van. garlnga beweglngen 

deze haisdelan kunnen ' semendrukken en dich! lessen, \wearblj . 
«* deze bekken !ljdens he! lessen tegeil J kertt J d een steun - . . 

voor de bodem van de volgende houder vprmen. Dm vervorming 
V6 n de houders tfjdens he! verdere !renspor! ne he! dich!- 
lessen van de halsdelen !e verm! i den, kan na de blaasvorm ; 
koellnrich!lng voor de ut! deze vorm !redende, houders 
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Indlen men bl J alke bteasgang !wee houderrompen tege- ; 
ink wens! !e verveerdlgen, zljn de lasbekken blj voorkeur 
voorzlen van In de blaasvorm re! kende of daartegen eenslu?" 
•^r.de schouders voor he! vormen van een helsdeel aen.de 
^ he! ring vorm! ge monds!uk efgekeerde z\ Jde van da vorm e 
De behulp me! deze !nr!ch!!ng vervaardtgde houders dlenen 
in een volgende bewerk! ngsgeng van elk ear te warden .ge- 
scheiden en op de bovengenoemde wi J ze te worden gevuld en . ... 
me! een bodem !e worden efgesloten* - 

Voor he! delen van de. via de hal sde 1 en en de . asp aat sett 
met elkaar verbonden houders kunnen ech!er de vorm^esPo 
echter de eventuaa! toegepeste koa I ! nrl chtf ng snljdlnrlch^ 
vlngen zljn opgesteld, die de houders tar plea!se; wear zlj 
2U n samengedruk! of !ussen twee halsdelen In; In dwarsrl ch- 
"-ting doorsniiden 0 B!j voorkeur fa de blnnenwand van de blaes- 
vorm van een he! vas!hech!en van he! hoi I a l l chaam ver- 
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hTnderende bekledfng voorzl en* .f ' :•;> ' 

De ultvoeMng wordt hieronder eei de hand yam de 
• : tekenlng. door e^nv u^f t voe r I ng s voor be e I d" n ed^r*; toege i/l cK+* " 
Fig* 1. tootn een scheme t I sche 1 e n g sdoo r s n e d e : do op d e : . V 
bl eesvorm met' de bljbehorende I asbekken Van .: de ^nrl chf I ng^^^ ; ;^-^^ ' 
; vol gens de u( t yielding- 'en ./-r 'T'- 

f ig* . 2 Is. een' dborsnede op grotere scheal dctor de. V-S ' ''^ 
I asbekken voi gens f t g> V ■ ' ^^..^■•; f ?;W"^V ;: 

..; In fig* 1 Is met een het mondstuk van een '-,veh. ; ; eeri 
rlngvorm? ge. uf ttreespfeefr voorzl ene ex t ru s I e-I nr T ch 1 1 n gC' : * ; 
. aangegeven 0 Direct voor de ul+ tree-opening van 
5+uk 1 bevlndt zl ch. de een- of; meerdel r g. uH 
..." b| eesvorm: 2, die een de bovenzfj de van een schbuderyorml^e • 
; b Inn en wend; 3 Is voorzl en en een sen de/letere heisycrmw 
15: ■ resp 0 aan de diameter van he t ha t sdee4 • ; aen'g4p;as ter j tii • f : ^/'r 
r opening voor de In de vorm iredonde kuhst stof but s :-4 : "hee^' : l&^^>: 

Bf j 5 Is de blnnen de but s 4 etnd f gende b f a a s d p e n f n £ ; z: r c h t ^ ; : 
,: baer© ' ■ ',-•' . •' / • ' '*> ' ' ■'■ : ; .-. ; . ' v.". : • .. v /V:<>-': • :: 
Met. 7 en: 8 z\ Jn de In de rich ting van de pi j ten ? 
20 en 10 beweegbere semeriwerkende lesbek^^ 

. van beneden af I n de b I easru I mte 6 van de ' vorm % \ ; ^lk^'^ti/'S^: : 
de.ul ttreezljde van de bl easvorm afslut ten^ Deze I esbekk en;!'; :f ; : 
•.« zljn van In d e b 1 a a is vorm u I s t ek end e eanzetstukken of ' schou^ 
; ders 12 voorzl en, wear In bewegende vormstukken 11 ^yo^ : 
25 ; -amendrukken en dl cht lessen van de . but s zljn aangebrachto ' 

Het verhltten van de schoudersrespe aanzetstukken ^ 
, Urn hetzl j I angs eJ ectrl sche weg 7 hetzl j met behulp van ■ 

een gesch Ik t verwarmt ng.smed turn p i aetsylnderu 

1 n he t getekende u I tvoe rl hg s voor bee I d { arte f j g> 2)-'J' 
zljn de vormstukken 11 via een hef boomstel se I 12/ .13 near/' /V?". < : ' ■. 
de as van* de bl aasvorm toe verp I aetsbear en weer .naar : "bun r '^ 
; Jn f f go 2 weergegeven stand t e rug be w e e g b oar. wann e er : d f en-*-' ; ! 

overeenkonistf ge krech + en In de rlchffng van de pt j len: 15 ' ^ ; > 
: °P de hef'bobm 14 word en; u! I yeoef end. De hef boom 13 Vs^bl Ji'^'S-'" : 
.16 In een ul +sp.arlng schernl erend een de I asbek 7 beves'Mgd • 
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en .grljp*" met ©en pen 17 In ew ->!eu'f '18 Van het ,vppmstuk ■ • 

.11. Op dezo nljze kunnend®: vo'pmsfukken 11 doop mldde? van 

op de hef boom 14 werkend® ' stuurhokfc-en of depgel t|ke opgenev? 

de voor het semenk i emrrren en dlcht lessen: van de helsdelen " 
3 . noodsakel-tjke be Weg I n gen u ft vp er ep • 

De beschpeven I nrfchtlng wepkt el svofgts,, 

De ult het mondstuk 1 geextrudeepde buts 4 wppdt 

na hef berelken van een voor-ef bepeejde lengta ongeveep ; : . 

In de In flguup 1 weepgegeven stand doop de lesbekken 7 S 8 
0 ' >esp 0 door de vormsfukkeh 11 deepven gegpepen, 'samenge- . 

druki en tep p I aetse veridevoprosiukken 11 dichtge!ast f ; 

• ' tepwijl de betpeffende bulssecfle 4 doop: het ult die bl a as- 
open f ng 5 t pedende medl urn o ver eenkomsf I g de b! nnenwand . 1 9 
van de bleesvopm wordf vervormd, zodat een f tesyormlg; 
voopwepp ontsfeeto HIerbfJ bewegen de lesbekken zo tang 
In de plchflng van de pi ft 10, tet ztr fer hoogte Van. de . 
oltfpQe-openfng-'ven de vopm 2 zl.Jn .gekoroen 0 T.Jdens het 
opbi azen van de buls 4 vormen de , l esbekken tegel i jkeptl | d ; 
een steun voor de bodem van de houder of fles„ Na hef 
bfazen wopdv de zlch in de bleasvorm bevlndende houdeP oW 
het ult elkaap bewegen van de vopmstukken 11 en van de 
bekken 7 vrl| gegeven, zodat de houder den pnder in v toed 
van de voigende ult hef plngvormlge mondsfuk f pedende 
bulssecfle en met hulp van een op de lasnaad 21 van de 
or oopoeande houder aengpljpende tpekl nrf c.htfng 20 ult do :■ . . 

aiaasvoptn 2 gefrokken, wearbi J de tpeklnrlchting 20 doop • 
een geschlkfe f ramspopf- en besfurlngslnri cbf fng in de 
Piohtfng van de plji 22 wopdt bewogen 0 - ^ 

Zodpa hef halsdeel van de utf de blaesvopm f pedende 
30 houder de ut tf reezt joe van de bl easvorm 2 heef t bereikV - V 

worden de lesbekken 7,6'opnt.eyw In de bleasyorm gebpachf , ' 
en wopden de vopmstukken 11 neap elkaap toegedpukf ? ter« 
wlj! de tpekknrlchtlng 20 na een zl Jdel Ingse beweglng In 
de rlchtlng van pl ji 23 en een daerop aansiol f ende te.rug- 
gaande beweglng neer de In flgi 1 weepgegeven stand de 
zo Jul at gepeed gekomen. I asp I eats gpljpto 
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snel hef d, waermede de kunststof by t s 4 uf t; :hei : ^ln.iWrrf-!fte'.' 
mondstuk treedf e Er wordt dus een - cent I nue r^ts ; ;Vl:o; cfe / 
jasverblridingen 21 .met elkeer verbonden fioudeps v^rkregen^;. 
5 we Ike reeks In een sn?jd~ of d erg el I jke Inrfchtlng van 7 

' : bekend type fn ef zonder If Jke houder s wordt verdee I do 
' Eventueel kan no de bleasvorm 2 een koe I f nrf ch+Ing 

worden opgestefd/ waermede de uf f de* bl eesvorm tredende^ / 
■ V ' In f I g o 1 met 24 eangegeyen houder, wordt gekoe f d> voordat 
10 . . hI J door de trekftnr I cht f ng 20 wordt gegfcepenV HI erdoor 
wordt de vormvestheld van de houder verhoogd en reJ de 
• houder nlet gemakkel I Jk door de trek inrf cht Ing worden 
vervormdo" '....";•/ W 

'•' / C O N C L U S I E S i • y -^i'^ 
1. WerkwI JsQ voar het con 1 ? nu verveerdl gen ; van : holie llcfee^ 
men, In het bl J zonder van f lessen ul t the r mop 1 a s 1 1 s c h ve r r 
vormbere kunststof^ wearbl j de houders door opb tezen-ifn een 
■ matrljs of vorm In hun ul telndel ! Jke vorm worden gebrachtj 
met het kenmerk, dat een u ! t een rl ngvormtg mondstuk ;t>e~ 
: dende kunststof buf s In een. blaesvorm wordt gevoerd en n : a: ' 
• het be re I ken van een -vooraf bepaal.de lengte door J asbekken 
: wordt vestgegrepen, semengedrukt en opgeblazen, weerbfj 
; de bul s tf ] dens het .ppbf ezen tot het beret k$n vends uj fef r?- 
d 3 1 I j ke I engte tczamen met- de I asbekken. verder word t be# . 
wogen en na het bl azeri wordt vrl ] gegeveriv . : : ; 

2« V/erkwlj vp I g en s con c I us I e • i f me t het kenmerk, ; del de 
bodem van de houder tljdens het biazen door, opieggen pp if.©'.,' 
I asbekken wordt. gevormd* 

3c WerkwIJ zq volgens cpnclwsles 1. - 2} met -Ket- kenm^rk^;;^ ; 
dat door mfddel van de i asbekken een hal sdeel: aen het /ven 
het rfngvprmf ge mondstuk afgekeerde- ef nde ven .de. bulis; wprdf 
■ r \ gevormdV , . '; >:;■'■ ; : ; •' *. * . 
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4 0 Y/erhyrt Ise.^fgcmj* apKoltf's-ies 1 : ^-3/\me.f hei k^nmeH^. del 
do u» v h<st pjr.gvormf ge roWds-I'uk tpedende bu! s/voop hei 
bfesen blnneri de btaeovorm' rfoor-'d* Issbekken wbfden gegpe« 
: pen* we Ike iesbekkeri de Bufs weep, vrfj geverv, wenneer . de 
b i ] hev blesen gevormde houderbodem en de bekkeri fer hoogfe 
van do ul *tpee«open.l ng van de vorm zf ] n gekomeno 

5 0 i R^leh-Hng voor hef uffvoeren van de werkwf jze vol gens 
con'ctusfes 1 - 4 f gekenmerkf door een dfrecf echf er he* . 
ptngvarroige mondsf uk eengebrachfe bl aa,svori% dfefn.de 
bewegf ngsrf chf f ng ve.n de buf s een bef de zij den open I s u! f« 
govoepd en ffjdens bet blazon door de lesbekken een de 
utffreeztjde Is efgeslofen., 

6 0 inrfchttng voSgens eonclusfe 5,.. mef; hef kenmeify 4&i 

he v ralddengedeelfe van hef rihgvopml gerriondsfuk. a! s bl ees~ ; . 

opening is uffgevoerd pespo.els d P eger voop een bUasdoore 

eisnv, • . ■ .... ;•_ . . . • ■ ■ 

7 0 inpfeh'Hng vofgens conclusfes 5 6 ff met hef kennterk r dav 
de dsama'-ep van hef rfngvoprofge mondsfuky a I smede de. daapop 
sanslul vends open! ngsdoopsnede van de bleesvorm ean'de dfa- 
meter van hef 'he! sgedeet f e van de houder zfjn aangepeslo 

b. fnrfchffng vol gens conclusl es 5 ~ 7, met hef kenroerfv clef 
r-! de bfaasvorm een koef f firf chtf ng voor de uf f de bleesvor.Ti 
f.^edende houders fs eangebpachfo 

9 r . fortch-Hng Vol gars conclusfes 5 ~ Q B mef hef .kenmerfv def 
de lesbekken van in de bleasvoprn ref kende resp 0: deapop een« 
sNffende sehouders vodp hef vormen . van een he! sdeel 880 do 
van hef rf ogvormf ge. mondsfuk. afgekeerde z! j de Van de verm 
zfjn voopsfen a . • . '. 




10.* I nri ch+jng volgens concl usi es 5 - 9 r met ' hei kenmerk, '"dot 
na de vorm- respo na; de koe I I nr f chtjng een de houders ter 
pleotse wear z I j . zi j n. ' semeng.edruk t of iussen twee ha (sde I en 
doorsn I J dende sn I j d i nr J chf i ng Is aengebrecht. 

11 o I nri chf I ng!. vo I gens concl us f es 5 - 10 / met he.t kenmerk, 
dat de binnenwand van de . b I eesvorm ' van een het: vqsthecht.en 
van de holl.e I I chemen verh [ nderende bekleding is voorzien, 
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Short title: Method and device for the continuous 
production of hollow bodies and, in particular, of 

bottles made from thermoplastically deformable 
plastic . 



This invention relates to a method and a device for 
the continuous production of hollow bodies and, in 
particular, of bottles made from thermoplastically 
deformable plastic in which the holder, by inflation in 
5 a mould, is moulded into its final shape. 

A method is known for manufacturing holders made from 
thermoplastically deformable plastic by inflating, in a 
blow mould, a plastic tube which is being extruded from 
an annular mouthpiece. Furthermore, methods are known 
10 for simultaneously filling the holders, during their 
manufacture, with the filling fluid at such a pressure 
in the plastic tube for moulding the holder that this 
fluid at the same time expands and cools the deformed 
thermoplastic plastic . 



However, the widely- known method for making 
thermoplastic holders and, in particular, bottles, has 
the disadvantage that the achievable capacity, as 
regards the cooling or freezing of the moulding pieces 
5 in the mould, is strictly limited. To avoid this 
disadvantage, other designers have already suggested 
using multiple dies or moulds. Such multiple moulds 
would, however, mean a higher investment or cost price 
and do not produce the desired result of non-stop, mass 

10 production of the holders. 

It is the object of the present invention to 
provide such a method for the continuous production of 
holders and, in particular, of bottles whereby - without 
high machine set-up costs or adjustment of the extrusion 

15 speed of the plastic tube - holders can be produced 
which, because of low fabrication costs for large-scale 
packaging, are especially suitable as one-off packaging. 

For this purpose the method, according to the 
invention, is characterized in that a plastic tube, 

20 extruded from an annular mouthpiece, is fed into a blow 
mould whereupon, having reached a predetermined length, 
it is gripped by heat-sealing jaws, squeezed together 
and inflated; during, inflation the tube, together with 
the heat-sealing jaws, is further moved until the final 

25 length is attained and then, after the inflation, 
released. 

Consequently, with the method, according to the 
invention, a chain of vials (of cylindrical cross- 
section or similarly shaped) or bottle-shaped objects 
30 is obtained, the number of which depends on the exit 
speed of the tube and on the desired size of the 
objects . 

During inflation, it is expedient to mould the 



bottom of the holder by putting it on the heat-sealing 
jaws, so that the heat-sealing jaws - both during part 
of the pull-out step of the tube and during the 
inflation - act as a rest for the bottom of the next 
5 holder while they simultaneously, with their red-hot 
parts, squeeze and heat seal the neck section of the 
preceding holder. 

According to the invention, it is also possible, 
using the jaws, to mould a neck section onto the end of 

10 the tube that is turned 'away from the annular mouthpiece 
so that, each time, a product is produced with two neck 
sections, one at each end. Later on, such products can 
be cut through in the middle, filled and then closed off 
with a cap-like bottom part. In this way, two holder 

15 barrels are fashioned during each burst of blowing. 

So as to have no affect - even during blowing - on 
the continuous pull-out movements of the tube from the 
annular mouthpiece, the tube exiting from the annular 
mouthpiece, prior to blowing, is clenched, in another 

20 embodiment of the invention, within the blow mould by 
the heat-sealing jaws which subsequently release the 
tube once the holder bottom (moulded during the 
blowing) , together with the jaws, is level with the 
outlet of the mould. Guidance of the movements of the 

25 heat-sealing jaws is, indeed, necessary to achieve this 
but, contingent on the extrusion speed, is simple enough 
to do and does not present any difficulties to speak of 
or any extra costs. 

The device for applying the method according to the 

30 invention is characterized by a blow mould, placed 
directly after the annular mouthpiece, which - in the 
drive direction of the tube - is open on both sides and 
which, during the blowing, is closed off on the 



extrusion side by the heat-sealing jaws. As a 
consequence, the tube extruded from the annular 
mouthpiece passes directly into the blow mould and this 
tube, after reaching a predetermined length, is deformed 
5 by an introduced pressure gas or compressed air, during 
which the holder (which, in each case, is contained 
inside the mould) rests on the heat-sealing jaws located 
on the extrusion side of the blow mould. In that 
respect, the central part of the annular mouthpiece can 

10 act as a support for the puff port or function as the 
puff port itself. 

It is expedient if the diameter of the annular 
mouthpiece, as well as the connecting orifice diameter 
of the blow mould, are adapted to match the diameter of 

15 the neck section of the holder. One therefore prevents 
the neck section from widening during the blowing (i.e. 
during the prevailing pressure situation inside the 
holder) . Shoulder-like junctions (running from the neck 
section towards the progressively-widening holder wall) 

20 are formed in the process, thanks to a tailored design 
of the inner wall of the mould. 

It is another advantage that the heat-sealing jaws 
are able to grip the neck sections of the holders inside 
the blow mould (this just before reaching the outlet of 

25 the mould) and that the jaws are able, by means of small 
movements, to squeeze and heat seal these neck sections, 
whereby these jaws, during heat sealing, simultaneously 
serve as a support for the bottom of the next holder. To 
stop the holders from deforming on the rest of their 

30 journey downstream (after heat sealing the neck 
sections), a cooler can be fitted (immediately after the 
blow mould) for the holders exiting this mould. 

If, at each burst of blowing, two holder barrels 



are to be manufactured simultaneously, the heat-sealing 
jaws are, preferably, fitted with shoulders (that extend 
into or butt up against the blow mould) for moulding a 
neck section onto the side of the mould that is turned 
5 away ' from the annular mouthpiece. The holders 
manufactured with the aid of this device, should, in a 
subsequent machining step, be separated from one 
another, filled, in the above-mentioned way, and then 
closed off with a cap-like bottom part. 

10 To divide the holders (joined together via the neck 

sections and heat seals) , cutters can be installed 
either immediately after the mould or immediately after 
the cooler (if one was installed) which transversely cut 
through the holders, in places where they have been 

15 compressed or in between two neck sections. The inner 
wall of the blow mould is, preferably, coated with a 
product that prevents the hollow body from adhering to 
it. 

The method of execution is explained more fully 
20 below in an example of application and by an 
accompanying drawing . 

Fig. 1 shows a schematic longitudinal section 
through the blow mould along with the accompanying heat- 
sealing jaws of the device, according to the invention, 
25 and 

fig. 2 is a section, at a larger scale, through the 
heat-sealing jaws according to fig. 1. 

Depicted in fig. 1 is an extrusion device whose 
mouthpiece comprises an annular outlet. Fitted directly 
30 in front (viz. upstream) of the outlet of mouthpiece 1 
is the one-piece or multi-part blow mould 2, located on 
the top edge of a shoulder-like inner wall 3, with an 
inlet that has been tailored to the aforementioned neck 



mould or to the diameter of the neck section for the 
mould-entering plastic tube 4. The puff port that ends 
inside the tube 4 is visible at point 5. 

Nos. 7 and 8 show the positions of the cooperative 
5 heat-sealing jaws, movable in the direction of the 
arrows 9 and 10. which extend from below into the air- 
blast chamber 6 of the mould 2 and which close off the 
extrusion side of the blow mould. These heat-sealing 
jaws fit into the attachments or shoulders 12 that 

10 . protrude into the blow mould. Located inside these jaws 
are the moving moulding pieces 11 for compressing the 
tube and then heat-sealing it. 

The shoulders or the attachments can be heated 
electrically or with the aid of a suitable heating 

15 medium. 

In the illustrated example of application (see fig. 
2) , the moulding pieces 11 are movable, using a system 
of levers (12 and 13), towards the centreline of the 
blow mould and can then - as soon as the corresponding 

20 forces are applied in the direction of the arrows 15 on 
the lever 14 - be returned to their original position in 
fig. 2. The lever 13 is, at no. 16, mounted in a recess 
which rests in a swivel seat at the heat-sealing jaw 7 
and grips, with a locating pin 17, in a slot 18 of the 

25 moulding piece 11. In this way, the moulding pieces 11 
are able to perform the manipulations necessary for 
clenching together and heat-sealing the neck sections, 
by means of guiding cams or similar devices acting on 
the lever 14. 

30 The device described herein works as follows: 

The tube 4 (extruded out of mouthpiece 1) is - 
after reaching a predetermined length and roughly in the 
position shown in figure 1 - clenched by the heat- 



sealing jaws 7 and 8 (or, alternatively, by the moulding 
pieces thereof) , compressed and, at the position of the 
moulding pieces 11, heat-sealed while, at the same time, 
the tube section concerned (4) is, by extrusion of the 
5 medium from the puff port 5, deformed congruently to the 
inner wall 19 of the blow mould so as to produce a 
bottle-shaped object. In the direction of the arrow 10, 
the heat-sealing jaws move until they reach the outlet 
of the mould 2. During inflation of the tube 4, the 

10 heat-sealing jaws simultaneously act as a rest for the 
bottom of the holder or bottle. Once inflated, the 
holder currently inside the blow mould is released by 
the separation of the moulding pieces 11 and of the jaws 
7, so that the holder then - under the influence of the 

15 next tube section to emerge from the annular mouthpiece 
and with the aid of the pulling device 20 (gripping it 
at the heat seal 21 of the preceding holder) - is drawn 
out of the blow mould 2, during which the pulling device 
20 is moved by a suitable steering device-cum-conveyor 

20 in the direction of the arrow 22. 

As soon as the neck section of the holder exiting 
the blow mould has reached the extrusion side of the 
blow mould 2, the heat-sealing jaws 7 and 8 are re- 
introduced into the blow mould and the moulding pieces 

25 11 are pressed together. Meanwhile, the pulling device 
20 - after moving laterally in the direction of arrow 
23, followed immediately by a return movement to the 
position shown in fig. 1 - grips the heat-seal which 
just moved within reach. 

30 This cycle repeats itself, depending on the speed at 
which the plastic tube 4 exits the annular mouthpiece. 
Via the heat-sealed joints 21, a continuous chain of 
interconnected holders is obtained. Next, in a cutter or 



similar device of a known type, the aforementioned set 
is split into separate holders. 

If desired, after the blow mould 2, a cooler can be 
fitted to cool the holder (marked number 24 in fig. 1) 
emerging from the blow mould before the pulling device 
20 grabs hold of it. This improves the dimensional 
stability of the holder and the holder will not be 
deformed so easily by the pulling device 20. 



CLAIMS: 

1. A method for the continuous production of hollow bodies and, in 
particular, of bottles made from thermoplastically deformable 
plastic in which the holders, by inflation in a die or a mould, are 
moulded into their final shape and characterized in that a plastic 
tube extruded from an annular mouthpiece is fed into a blow mould 
whereupon, having reached a predetermined length, it is gripped by 
heat-sealing jaws, squeezed together and inflated whereby the tube, 
during inflation until attaining the final length, is, together with 
the heat-sealing jaws, further moved and then, after the inflation, 
released. 

2. The method as claimed in claim 1, characterized in that the bottom 
of the holder, during the blowing, is moulded by putting it on the 
heat-sealing jaws . 

3. The method of claims 1 to 2, characterized in that it is possible 
to mould a neck section onto the end of the tube that is turned away 
f romf the annular mouthpiece. 

4. The method of claims 1 to 3, characterized in that the tube, 
exiting from the annular mouthpiece, prior to the blowing, is 
clenched, within the blow mould, by the heat-sealing jaws which 
subsequently release the tube once the holder bottom (moulded during 
the blowing) , together with the jaws, is level with the outlet of 
the mould. 

5. A device for applying the method as in claims 1 to 4, 
characterized by a blow mould, placed directly after the annular 
mouthpiece, which - in the drive direction of the tube - is open on 
both sides, and which, during the blowing, is closed off on the 
extrusion side by the heat-sealing jaws. 



6. A device as in claim 5, characterized in that the central part of 
the annular mouthpiece can act as a puff port or, alternatively, as a 
support for a blow mandrel. 

7. A device as in claims 5 to 6, characterized in that the diameter 
of the annular mouthpiece, as well as the connecting orifice diameter 
of the blow mould, are adapted to match the diameter of the neck 
section of the holder. 

8. "A device as in claims 5 to 7, characterized in that a cooler is 
fitted (immediately after the blow mould) for the holders exiting 
this mould. 

9. A device as in claims 5 to 8, characterized in that the heat- 
sealing jaws are fitted with shoulders (that extend into or butt up 
against the blow mould) for moulding a neck section onto the side of 
the mould that is turned away from the annular mouthpiece. 

10. A device as in claims 5 to 9, characterized in that a cutter can 
be placed, either immediately after the mould or immediately after 
the cooler, which transversely cuts through the holders in places 
where they have been compressed or in between two neck sections. 

11. A device as in claims 5 to 10, characterized in that the inner 
wall of the blow mould is coated with a product that prevents the 
hollow bodies from adhering to it. 



